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ANOTACE BAKALÁŘSKÉ PRÁCE 
 
 Hlouš, M. Analýza obsluhy vybraného pracoviště ve společnosti: bakalářská práce. 
Ostrava: VŠB – Technická univerzita Ostrava, Fakulta strojní, Katedra mechanické 
technologie, 2014, 46s. Vedoucí práce: Šajdlerová, I. 
 
Bakalářská práce se zabývá analýzou pracoviště rektifikace. Cílem práce je na 
základě provedené analýzy pracovišť najít vhodná řešení zvýšení produktivity výrobního 
procesu. V teoretické části jsou uvedeny pojmy týkající se spotřeb času a další informace 
z dané oblasti. Dále jsou provedeny příslušné analýzy, na jejichž základě jsou provedeny 
návrhy vedoucí ke zlepšení produktivity výrobního procesu. 
 
ANNOTATION OF BACHALOR THESIS 
 
Hlouš, M.Operating Analysis at the Specific Workplace in the Company: bakalářská 
práce. Ostrava: VSB – Technical University of Ostrava, Faculty of Mechanical 
Engineering, Department of Mechanical Technology, 2014, 46s. Thesis head: Šajdlerová, I. 
 
Bachelor thesis analyzes the work of rectification. The aim of the work is based on the 
analysis of workplaces to find appropriate solutions to increase the productivity of the 
production process. In the theoretical section contains terms concerning the time 
consumption and other information from the field. Further analyzes are made accordingly 
on the basis of the suggestions made to improve the productivity of the production 
process. 
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Seznam použitých zkratek 
 
d – počet dnů v týdnu 
FES – kapacita stroje 
    – využitý čas linky 
H – doba pozorováni [min] 
h – počet hodit v týdnu 
K – kapacita stroje 
Ks – počet zaoblených destiček 
m – celkový počet momentů 
n – počet měření 
nd – počet zaoblovaných destiček ve stroji 
P – čas přestávek obecně nutných 
p – odhadnutý podíl určitého druhu spotřeby času v celkovém čase  
Q – počet součástí, které mají být vyrobeny za určitý čas 
R – průběžná doba výrobku 
RR – variační rozpětí 
RV – rytmus výroby 
S – počet součástí 
s – počet směn za den 
T – čas 
Tc – celková doba cyklu 
   – koeficient plnění norem 
V – délka trvání jednoho výskytu 
Vc – celkový počet výskytů 
VBD – vyměnitelná břitová destička 
X – aritmetický průměr 
X1 – první měření 
X2 – druhé měření 
Xmax – nejvyšší hodnota 
Xmin – nejnižší hodnota 
Xn – n měření 
y – chyba pozorování 
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Úvod 
 
Aby podniky dokázaly trvale udržovat svou konkurenceschopnost, musí vyrábět 
takové produkty, které budou splňovat náročné požadavky zákazníků, které se týkají jak 
vlastností produktů, tak jejich dostupnosti či vysoké kvality za rozumnou cenu. 
Management podniků musí činit řadu rozhodnutí v řadě oblastí. Pro kompletní rozhodnutí 
však potřebuje údaje a informace a jejich důkladnou analýzu. 
 
Analýza znamená rozbor, nebo zkoumání složitých skutečností. Používá se v mnoha 
vědách, podnikové praxi, ale i v běžném životě. Analýzami můžeme dospět k určitým 
výsledkům na základě pozorování podrobností. Jejich prostřednictvím hledáme možnosti 
a řešení, která povedou firmu kupředu, bez nich bychom se vlastně nikdy nedozvěděli, jak 
si firma skutečně stojí. Výsledky analýz nám ukazují, co je pro podnik dobré, co špatné, 
jaké jsou možnosti zlepšení. 
 
Dané skutečnosti vedly k zadání předmětné bakalářské práce, jejímž cílem je na 
základě provedené analýzy pracovišť najít možnosti zlepšení výrobního procesu. 
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1 Obecná charakteristika řešené problematiky 
 
V kapitole jsou uvedeny základní pojmy, se kterými se bude v bakalářské práci dále 
pracovat.  
 
 
1.1 Normativy průběžných dob výroby 
 
Průběžná doba výrobku: je to doba od uplatnění požadavku na výrobu výrobku, až 
po jeho dokončení. Skládá se z etapy předvýrobní a výrobní.  
 
Etapa předvýrobní: je to doba od uplatnění požadavku na výrobu, až po zahájení 
výroby. Skládá se z výzkumu, vývoje, organizační a materiálové přípravy.  
 
Etapa předvýrobní: je to doba od zahájení 1. operace, až po vyhotovení výrobku. 
Skládá se z doby trvání technologických a netechnologických operací. [1] 
 
 
1.2 Typ výroby 
 
Typ výroby se dělí podle počtu vyráběných kusů na kusovou, sériovou a hromadnou 
výrobu. Kusová výroba, jak samotný název říká, znamená to, že se vyrábí velký počet 
druhů výrobků, ale od každého druhu se vyrábí maximálně několik kusů (1 – 5ks). 
 
Sériová výroba znamená větší množství výrobků stejného druhu, která se s určitou 
pravidelností opakuje. K tomuto typu můžeme přizpůsobit pracoviště, podle druhu výrobku 
a podle počtu opakovatelnosti. 
 
Hromadná výroba znamená, že se vyrábí jeden nebo několik málo druhů, ale po 
hodně kusech (100 – 100 000). Velká opakovatelnost a specializované pracoviště, 
pracovník nemusí mít takovou kvalifikaci jako při kusové výrobě. [1] 
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1.3 Výrobní cyklus 
 
Cyklus je opakovaný děj v určitých intervalech. Výrobní cykly se skládají z kombinace 
časů: 
 technologických, 
 netechnologických, 
 přerušení. 
 
Tabulka č. 1: Kombinace časů [4] 
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Je to vlastně průběžná doba výroby. Je nutné brát v úvahu, jestli není na jednom 
pracovišti opracováváno více kusů najednou. Výrobní cyklus lze sledovat v různých 
závislostech, jak je uvedeno v tabulce č. 2. Výpočet pro jeden kus výrobku: 
 
   
  
 
   ( )       
 
   – koeficient plnění norem 
Tc – celková doba cyklu 
S – počet součástí 
 
Tabulka č. 2: Výrobní cyklus [4] 
 
 
 
1.4 Takt a rytmus výroby 
 
Jedná se o normu standardního řízení výroby ve vyšších typech výroby např. na 
linkách. [1] 
Výrobní takt je časový interval mezi odvedením dvou po sobě následujících výrobků. 
Je to časový úsek, který když uplyne, tak se celý proces opakuje. Může být narušen 
určitými vlivy:  
 technologickými nedostatky, 
 organizační nedostatky. 
 
  
   
 
   ( )       
    – využitý čas linky 
Q – počet součástí, které mají být vyrobeny za určitý čas  
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Pracovní takt je doba trvání prací na daném pracovišti. Je to časový úsek, po němž se 
opakuje stejná operace na pracovišti.  
 
Rytmus výroby je počet hotových součástí za určitý čas. [1] 
 
 
1.5 Technicko-hospodářské normy spotřeby času 
 
Konkrétní práce se normuje určitým časem. Tyto práce se provádí na určených 
pracovištích. 
 
Výsledky norem slouží: 
 k účelnému rozdělení času na specializované práce, vykonané pracovníky 
na určitých pracovištích, 
 k propočítání a udělání rozborů při zjišťování výrobní kapacity, 
 k určení počtu pracovníků na určitý druh a objem práce, 
 k sestavení plánu na určitém pracovišti, 
 k měření. [1] 
 
Tabulka č. 3: Rozdělení časů z hlediska metodiky [1] 
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1.6 Analýzy spotřeby času 
 
Slouží k měření (zjištění) spotřeby času. Můžeme použít např. 
1) snímek pracovního dne jednotlivce, 
2) snímek pracovního dne čety, 
3) hromadný snímek pracovního dne, 
4) vlastní snímek pracovního dne, 
5) metoda momentového pozorování. [1] 
 
Metoda momentového pozorování 
 
Momentové pozorování využívá matematickou statistiku. Dá se využít pro všechny 
pracovní obory a směry. Zjišťujeme, kolikrát se daná činnost za určitý čas opakuje na 
pracovišti, pak přepočítáváme na procenta. Čím víc pozorování uděláme, tím přesnější 
výsledek získáme. Tato metoda je poměrně jednoduchá a výsledky jsou téměř totožné 
s pozorováním celého dne. K této metodě nám na měření postačí obyčejné hodinky. 
Používá se k pozorování více pracovníků. 
 
  
 (   )
    
    ( )       
 
m – celkový počet momentů 
p – odhadnutý podíl určitého druhu spotřeby času v celkovém čase  
y – chyba pozorování  
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1.7 Výroba vyměnitelné břitové destičky 
 
 
Obr. 1: Výroba 
 
Obrázek č. 1 znázorňuje postup výroby vyměnitelné břitové destičky od lisování, až po 
balení. Vyměnitelná břitová destička se vyrábí z prášků pomocí lisování. Následuje 
slinování v peci a vznikne pevný polotovar. Následující operace je broušení, pod které 
spadá rektifikace, která se zabývá zaoblováním řezné hrany. Poté se vyměnitelná břitová 
destička očistí a postupuje na povlakování, následuje konečné značení, balení a expedice 
k zákazníkovi. 
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1.8 Rektifikace 
 
Rektifikace je řízené zaoblování řezných hran. Provádí se pomocí metody SINJET a 
ABS. Pro každou metodu se používá jiný stroj. Zaoblení se provádí v mikrometrech. 
Řezná hrana musí být zaoblená. Kdyby nebyla zaoblená a nástroj s vyměnitelnou břitovou 
destičkou najel do obráběného materiálu, došlo by k poškození řezné hrany a ke snížení 
trvanlivosti vyměnitelné břitové destičky. Velikost zaoblení závisí na operaci, ke které je 
destička určena a podle požadavků zákazníka. Na obrázku č. 2 jsou 2 druhy destiček a je 
upozorněno na zaoblení řezné hrany. 
 
 
Zaoblení řezné hrany (rektifikace) 
Obr. 2: Zaoblení řezné hrany 
 
 
1.9 Technologie zaoblování 
 
a) SINJET 
 
Tato technologie slouží k zaoblování řezné hrany. Metoda se provádí pomocí kartáčů. 
Ve stroji jsou vždy 2 kartáče. Jeden kartáč je hrubší a jeden jemnější. Kartáč rotuje a tím 
obrušuje řeznou hranu vyměnitelné břitové destičky. Hrubší kartáč pracuje, jako první. 
Kartáčů je více druhů podle hrubosti.   
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Obr. 3: Technologie SINJET [3] 
 
Na obrázku 3 je vidět, jak metoda SINJET funguje. Do stroje se vloží destičky na tácu 
(viz obr. 8). Otočná hlava vkládá vyměnitelné břitové destičky do tzv. klecí. Obráběcí stroj 
obrábí 4 destičky současně. Pak se otočný stůl otočí tak, že 4 destičky jsou pod kartáčem, 
kde probíhá zaoblování řezné hrany vyměnitelných břitových destiček, 4 jsou venku a 
robot je mění za další neobroušené. Práce probíhá v určitých časových intervalech podle 
velikosti destiček. 
 
b) ABS 
 
Technologie ABS používá k broušení řezné hrany proud mokrého písku. Zrna písku 
obrušují řezné hrany vyměnitelné břitové destičky. Tato technologie kromě rektifikace 
provádí i pískování pro odstranění kobaltu. Současně mohou probíhat dvě operace na 
jednom stroji. Pro rektifikaci na ABS jsou vhodné destičky, které nemají břit v jedné 
rovině.  
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Obr. 4: Technologie ABS [3] 
 
Na obrázku 4 je vidět, jak technologie ABS probíhá. Vyměnitelné břitové destičky se 
naskládají na paletku (viz obr. 12). Paletka má trny, na které se destičky navlékají. 
Paletek je více druhů podle velikosti destiček. Naplněnou paletku vkládá pracovník do 
první komory stroje. Trysky stříkají mokrý písek pod určitým tlakem. Velikost tlaku závisí 
na velikosti zaoblení řezné hrany. Po zaoblení probíhá v ostatních komorách oplach a 
sušení. 
 
 
1.9.1 Měření 
 
Po skončení rektifikace se z paletky nebo tácu, podle toho o jakou metodu zaoblování 
se jedná, odebere pracovník náhodně 3 vyměnitelné břitové destičky. Na těchto 
destičkách bude měřeno zaoblení řezné hrany. Výsledky měření se zapisují do 
kontrolních listů. Měření ukáže rádius zaoblení okolo kružnice (viz příloha A). Graf by měl 
kopírovat kružnici. Když křivka zaoblení nekopíruje kružnici, vznikne kóta, její rozměr 
nesmí překročit toleranci. Jednalo by se o špatné zaoblení. Měření se provádí na strojích 
Perthometr a MarSurf. 
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2 Analýza současného stavu 
 
V kapitole jsou provedeny analýzy vycházející ze zpracovaných informací zjištěných 
v podniku. Informace zjištěné z technické dokumentace a hodnoty časů naměřené při 
jednotlivých měřeních jsou shrnuty do tabulek. Při jejich zpracování bylo použito zejména 
momentového pozorování. Práce se zabývá pracovištěm rektifikace, z toho důvodu jsou 
všechna měření a analýzy směřována právě tímto směrem. Pozorování byla prováděna 
v několika týdnech z důvodu objektivního hodnocení dosažených výsledků 
 
 
2.1 Firma Pramet Tools, s.r.o. 
 
 Firma Pramet Tools, s.r.o. se nachází v Šumperku. V roce 1951 byla zahájena výroba 
slinutých karbidů. Od roku 1999 začala nová etapa společnosti Pramet Tools, s.r.o. Došlo 
ke spojení s finančně silným partnerem. Proběhla velká modernizace firmy a velké 
reorganizační změny. Tato modernizace se projevila i u výroby vyměnitelných břitových 
destiček. 
 
Pramet Tools, s.r.o. se zabývá výrobou a prodejem obráběcích nástrojů ze slinutého 
karbidu, působí na 4 kontinentech a vyváží nástroje do 50 států světa. Dceřiné 
společnosti má v 9 zemích. Cílem firmy je zásobovat 1% světového trhu, což by 
znamenalo zařazení mezi 20 největších světových firem. Zákazníkům jsou k dispozici 
nástroje nejnovější generace. 
 
V oboru patří mezi vedoucí firmy ve střední a východní Evropě. V současné době 
zaměřuje společnost své obchodní aktivity hlavně na rozvoj exportu, který se podílí více 
než 60 % na celkovém obratu společnosti. [2] 
 
 
2.1.1 Sortiment firmy
 
Vyměnitelná břitová destička, jak samotný název říká je vyměnitelný břit nástroje. 
Většinou má více břitů. Přichycuje se do nástroje pomocí upínek a šroubů. Vyměnitelných 
břitových destiček je více druhů. Dělí se podle: druhu činnosti, tvaru a druhu upnutí. 
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Vyměnitelné břitové destičky:  
 pro soustružení, 
 pro vyvrtávání, 
 pro frézování, 
 pro vrtání, 
 pro speciální operace. [3] 
 
Obr. 5: Vyměnitelná břitová destička [3] 
 
Tabulka č. 4: Tvary břitových destiček 
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2.2 Pracoviště rektifikace 
 
 
 
        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 6: Pracoviště 
 
Na obrázku č. 6 jsou vyobrazeny všechny stroje na dílně. Na dílně je celkem 15 
strojů. Pozorování se provádělo na strojích, BGRAF, RGRAF, RSN4, RSN6, RSN7, 
RSN8, RSN9 a RSN10. Šipky a hodnoty na obrázku znázorňují, jak se postupovalo při 
měření. 
  
 
1 
2 
6 
4 
5 3 
8 7 
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2.3 Stroje 
 
RSN4,6,7,8,9,10 – uvedené stroje využívají technologie SINJET. Vyměnitelné břitové 
destičky se vloží na tácu (viz obr. 8) do zásobníku stroje (viz obr. 9). Robot podává 
vyměnitelné břitové destičky do tzv. klecí. Každý stroj má 8 klecí, 4 klece jsou plné a 
probíhá zaoblení vyměnitelných břitových destiček a 4 jsou prázdné, probíhá výměna 
zaoblených destiček za nezaoblené, pomocí stroje. Klece jsou upevněny na otočném 
stole, který se otáčí do určitých pozic a přivádí tak vyměnitelné břitové destičky pod 
kartáče. Tam probíhá zaoblení řezné hrany pomocí 2 kartáčů. Jeden kartáč je hrubší na 
hrubování a jeden jemnější na dočištění. Po dokončení robot vyjme destičky a vloží další.   
 
 
Obr. 7: Stroj RSN 
 
 
Obr. 8: Tác  
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Obr. 9: Zásobník táců stroje RSN 
 
RGRAF – pracuje technologií ABS. Má jen jednu komoru. Stroj využívá k zaoblování 
6 trysek, kterými proudí mokrý písek. Do komory pracovník vkládá vyměnitelné břitové 
destičky, které jsou naskládány na paletce (viz obr. 12) k zaoblování hran. Oplach a 
sušení musí pracovník provádět ručně po zaoblení. 
 
 
Obr. 10: Stroj RGRAF  
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BGRAF – pracuje technologií ABS. Stroj používá k zaoblování 8 trysek, kterými 
proudí mokrý písek. Stroj má 7 komor. Do první komory pracovník vkládá vyměnitelné 
břitové destičky, které jsou vloženy na paletce (viz obr. 12). Vše dále provádí stroj pomocí 
7 otočných ramen. Každé rameno je v jedné komoře. Po otočení ramen se dostane 
vložená paletka do druhé komory, kde probíhá zaoblování řezné hrany. Zároveň nám 
sedmé rameno vjede do komory první a pracovník může vyjmout opracované destičky a 
vložit neopracované. V Každé z komor probíhá zároveň jiná práce. Ve třetí se provádí 
oplach špinavou vodou. Ve čtvrté se provádí oplach studenou čistou vodou. V páté se 
provádí oplach horkou čistou vodou. V šesté začíná sušení studeným vzduchem. 
V sedmé, sušení horkým vzduchem. 
 
 
Obr. 11: Stroj BGRAF 
 
 
Obr. 12: Paletky  
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2.4 Klece 
 
Klece se používají u strojů RSN, které používají k zaoblení metodu SINJET. Klece 
vybíráme podle druhu destiček, které chceme zaoblovat. Vyměnitelná břitová destička 
musí co nejpřesněji sedět v otvoru. Vyměnitelná břitová destička musí být v kleci přesně, 
aby při zaoblování neujížděla a zaoblování bylo přesné. 
 
 
Obr. 13:  Ukázka tipů klecí  
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2.5 Týdenní pozorování 
 
 
Obr. 14: Průběh pozorování 
 
Na pracovišti rektifikace pracují 2 směny, 12 hodin denně, 7 dní v týdnu. Každá 
směna má 2 půlhodinové přestávky. Pro názornost jsou vytvořeny tabulky, které 
vyhodnocují práci jednotlivých strojů za týden. 
 
Tabulka č. 5:  1. týden pozorování 
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Legenda k tabulce č. 5,7,9. 
Stroj – stroje, na kterých bylo prováděno pozorování 
Počet kusů – odvedené kusy na stroji za týden [ks/týden] 
FES – efektivní časový fond stroje [h/týden] 
 
                             ( ) 
 
FES – kapacita stroje 
s – počet směn za den 
h – počet hodin jedné směny 
d – počet dnů v týdnu 
P – čas přestávek obecně nutných za týden 
 
Čas nastavení – jak dlouho se nastavoval stroj za týden [h/týden ; %] 
Pracovní čas – čas, kdy stroj vykonává práci [h/týden ; %] 
Porucha – kolik hodin v týdnu stroj stál z důvodů poruchy [h/týden ; %] 
Stojí – kolik procent stroj z týdne stojí [%] 
Tech – výroba s technologem [%] 
 
Rytmus výroby prvního týdne 
 
Z tabulky č. 5 se zjistil rytmus výroby prvního týdne. Výpočet se provedl u všech strojů 
a zapsal do tabulky č. 6. 
   
  
 
   ( ) 
RV – rytmus výroby 
Ks – počet zaoblených destiček  
T – čas 
 
Vycházíme z počtu zaoblených destiček za týden (viz tabulka č. 5). Výpočet se 
provedl pro první stroj. Pro ostatní stroje byl výpočet stejný. Stroj BGRAF zaoblil 84 308 
kusů za týden. Pro výpočet rytmu výroby druhého a třetího týdne se postupovalo stejně. 
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Tabulka č. 6: Rytmus výroby první týden 
 
Stroje RSN6 a RSN7 vykonávaly celý týden stejnou práci. Stroj RSN6 zaoblil o 1095ks víc. 
 
 
Graf č. 1: Porovnání RSN6 s RSN7 
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Tabulka č. 7:  2. Týden pozorování 
 
 
Tabulka č. 8: Rytmus výroby druhý týden 
 
Stroj RSN4 a RSN7 vykonávaly stejnou práci. Stroj RSN4 zaoblil o 1270 vyměnitelných 
břitových destiček víc. 
 
Graf č. 2: Porovnání RSN4 s RSN7  
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Tabulka č. 9:  3. Týden pozorování 
 
 
Tabulka č. 10: Rytmus výroby třetí týden 
 
 
 
Graf č. 3: Porovnání RSN4 s RSN8  
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2.6 Výrobní a pracovní takt 
 
Výrobní a pracovní takt jsou u sledovaných strojů shodné. Pro všechny stroje RSN na 
pracovišti rektifikace byla provedena měření pracovního taktu. Všechny stroje RSN 
pracují stejně rychle, když zaoblují stejný typ vyměnitelných břitových destiček. Na strojích 
RSN se provádí zároveň zaoblení řezných hran na 4 vyměnitelných břitových destičkách. 
Měření byla prováděna 10x. Výsledky jsou shrnuty do tabulky č. 11.  
 
Variační rozpětí: 
 
 Je rozdíl nejvyšší a nejnižší hodnoty. Výsledek znázorňuje rozmezí, kde se měření 
budou pohybovat. Výpočet se provedl pro stroj RSN10. Pro ostatní stroje se výpočet 
provede stejně. 
 
                          ( )         
 
RR – variační rozpětí 
Xmax – nejvyšší hodnota 
Xmin – nejnižší hodnota 
 
Tabulka č. 11: Výrobní takt 
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Takt stroje – zjištěn aritmetickým průměrem (viz vzorec 5) 
 
  
 
 
(          )    ( )         
 
X – aritmetický průměr 
n – počet měření 
X1 – první měření 
X2 – druhé měření 
Xn – n měření 
 
Průběžná doba výrobku – doba zaoblení jedné destičky 
Výpočet se provedl pro stroj RSN10. Pro ostatní stroje byl výpočet stejný. 
 
  
 
  
 
    
 
         ( ) 
 
R – průběžná doba výrobku 
X- aritmetický průměr 
nd – počet zaoblovaných destiček ve stroji 
 
 
2.7 Momentové pozorování 
 
Momentové pozorování se provádělo jednou za týden. Pozorování se provádělo vždy 
2 hodiny určitý den v týdnu. Každých 5 minut se zaznamenalo do tabulky, co pracovník na 
kterém ze strojů dělá. Na směně jsou vždy 4 pracovníci, kteří mají na starost 8 strojů. U 
strojů RSN stačí pouze doplňovat vyměnitelné břitové destičky na zaoblení, jinak stroj 
pracuje sám. Když stroj pracoval a nic se u něho nedělo, zaznamenalo se to, jako 
kontrola stroje. U strojů BGRAF a RGRAF je vždy jeden pracovník. Prostoj se 
zaznamenal, když stroj nepracoval nebo byla porucha.   
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Tabulka č. 12: Momentové pozorování č. 1 
 
 
Legenda k tabulce č. 12,13,14. 
Prostoj – stroj nepracuje z důvodu poruchy, nastavení a nedostatku práce 
Příprava VBD – výměna destiček, dovezení další zakázky, manipulace s destičkami 
Práce na stroji – stroj pracuje a pracovník ho hlídá 
Měření zaoblení – odchod na vedlejší pracoviště měřit správnost zaoblení 
 
Tabulka č. 13: Momentové pozorování č. 2 
  
Tabulka č. 14: Momentové pozorování č. 3 
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3 Vyhodnocení analýz 
 
Vyhodnocení týdenního pozorování: 
 
V prvním týdnu se provedlo porovnání strojů RSN6 a RSN7 (viz graf č. 1), které 
prováděly zaoblení řezné hrany na stejném druhu destičky. Každý stroj obsluhoval jiný 
zaměstnanec. Z grafu č. 1 je vidět, že stroj RSN6 měl rychleji nastaveno na zaoblování. 
Proto stroj RSN6 zaoblil o 1095 kusů víc. 
 
Z momentového pozorování z prvního týdne se zjistilo, kolikrát se daný druh spotřeby 
času vyskytl. Vypočítalo se, kolik daná činnost zabere času z daných dvou hodin. Čas se 
vyjádřil v procentech pro lepší přehlednost.  
 
  
  
 
 
   
   
             ( ) 
   
V – délka trvání jednoho výskytu 
Vc – celkový počet výskytů 
H – doba pozorováni [min] 
 
Výpočet pro prostoj: 
                    
 
 Ostatní výpočty uvedené v tabulce č. 15 jsou provedeny obdobně. 
 
Tabulka č. 15: Vyhodnocení 1 
 
Legenda k tabulkám č. 15, 16, 17. 
Výskyt – kolikrát se za 2 hodiny činnost vyskytla 
Podíl (%) – kolik procent to je z celku 
Čas (min) – kolik, to je času ze dvou hodin  
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Graf č. 4: Rozdělení práce pracovníka 1. týden 
 
Graf č. 4 ukazuje, jak velké jsou procentní podíly jednotlivých spotřeb časů. Je vidět, 
že prostoj zabírá 13,54%. Příprava VBD (vyměnitelné břitové destičky) je 21,4%. Práce na 
stroji zabírá 48,44%. Měření zaoblení činní 16,6%. 
 
 
Graf č. 5: Práce pracovníka 1. týden 
 
Legenda pro grafy č. 5,7,9. 
Práce – součet druhů spotřeby času, kdy pracovník pracuje 
Prostoj – prostoj stroje  
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Ve druhém týdnu se provedlo porovnání strojů RSN4 a RSN7 (viz graf č. 2), které 
prováděly zaoblení řezné hrany na stejném druhu vyměnitelné břitové destičky. Zjistilo se, 
že stroj RSN4 se nemusel nastavovat, protože minulý týden dělal podobnou zakázku. 
Stroj RSN7 se musel přenastavit na jiný druh destiček a tím se zdržel a proto udělal o 
1270 destiček míň. 
 
Z momentového pozorování z druhého týdne se zjistilo, kolikrát se daný druh spotřeby 
času vyskytl. Výpočet se prováděl stejně jako v prvním týdnu. 
 
Tabulka č. 16: Vyhodnocení 2 
 
 
 
Graf č. 6: Rozdělení práce pracovníka 2. týden 
 
Z grafu č. 6 vyplývá, že prostoj činí 7,3%, příprava VBD (vyměnitelné břitové destičky) 
29,2%, práce na stroji 44,3% a měření zaoblení 19,3%.  
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Graf č. 7: Práce pracovníka 2 týden 
 
Ve třetím týdnu se provedlo porovnání strojů RSN4 a RSN8 (viz graf č. 3), které 
prováděly zaoblení řezné hrany na stejném druhu vyměnitelné břitové destičky. Na stroji 
RSN4 byla porucha. Stroj RSN8, který byl volný měl nahradit stroj RSN4. Stroj RSN8 byl 
po zaoblení 6 676 vyměnitelných břitových destiček porouchán. Zjistilo se, že stroj RSN8 
je nejstarší stroj na dílně. Z grafu je vidět, že má hodně poruch. Z týdenního pozorování je 
vidět, že se na něm skoro nepracuje.  
 
Z momentového pozorování v třetím týdnu se opět zjistilo, kolikrát se daný druh 
spotřeby času vyskytl a poté se provedl výpočet stejně jako v prvním týdnu. 
 
Tabulka č. 17: Vyhodnocení 3 
 
 
Z tabulky č. 17 je vidět, že prostoj z měřených 2 hodin je 8,13 minut, příprava VBD 
(vyměnitelné břitové destičky) je 25 minut, práce na stroji 62,5 minut a měření zaoblení 
trvalo 24,38 minut v pozorovacím čase 2 hodin 
  
37 
 
 
Graf č. 8: Rozdělení práce pracovníka 3. týden 
 
Z grafu č. 8 vyplývá, že prostoj činí 6,8%, příprava VBD (vyměnitelné břitové destičky) 
20,83%, práce na stroji 52,08% a měření zaoblení 20,31%. 
 
 
Graf č. 9: Práce pracovníka 3. týden  
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Další zjištění 
 
 Z analýzy výrobního taktu (viz tabulka č. 11) vyplynulo, že záleží na velikosti 
zaoblovaných destiček. Čím větší destička tím déle se zaobluje. Stroje RSN9 a RSN6 
zaoblovaly malé destičky. Stroj RSN7 zaobloval velké čtvercové destičky. Stroje RSN4 a 
RSN10 zaoblovaly kruhové destičky. Na stroji RSN10 měly destičky větší průměr. 
 
Porovnání taktů dvou zařízení, která prováděla ve stejné době stejnou práci 
vyplynulo, že zaoblení trvá stejný časový úsek. 
 
Na základě předaných informací bylo zjištěno, že firma chybně stanovuje efektivní 
časový fond stroje, protože uvedené časové hodnoty jsou očištěny pouze o časy 
zákonných přestávek, což může mít negativní dopad na termínové plánování zakázek. 
 
Prostoje byly zapříčiněny z nedostatku práce, poruchou stroje nebo nastavováním 
nové zakázky. 
 
 Je zřejmé, že podnik vůbec nepočítá s časem údržby strojů, protože čas na údržbu 
strojů není vůbec zaveden. 
 
Firma má normu na nastavení strojů, ale i přesto jsou v nastavení velké časové 
rozdíly, záleží zcela na pracovníkovi a jeho zkušenostech.  
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4 Návrhy na zlepšení 
 
Minimalizace prostojů:  
- proškolení pracovníků v nastavování strojů 
- standardizace v nastavování a zavedení posloupnosti úkonů 
 
Tabulka č. 18: Posloupnost úkonů 
 
 
Tabulka č. 18 je příklad, jak by mohl vypadat list úkonů. Byl by vylepen na stroji, aby 
každý pracovník postupoval při nastavování stejně. 
 
Minimalizace oprav strojů:  
- zavedení kontroly strojů 
- pravidelná údržba strojů (1x týdně, 1x měsíčně) 
 
Tabulka č. 19: Kontrola strojů 
 
 
Tabulka č. 19 je příklad, jak by se mohl kontrolovat a udržovat stroj. Tabulka by byla 
na stroji a pracovník by zapsal, kdy provedl jakou údržbu na stroji. 
  
40 
 
Stroj RSN8 zprovoznit do funkčního stavu nebo vyřadit: 
- je poruchový 
- odvede málo práce viz týdenní pozorování tabulky č. 5,7,9. 
 
 
 
 
Efektivnější rozdělení výroby (vytíženost strojů) 
- provedení analýzy počtu zaoblených destiček 
- určení stroje, na kterém by se zaobloval nejčastější druh destiček 
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5 Zhodnocení přínosu práce a závěr 
 
Přínosem práce bylo provedení analýz pracoviště rektifikace, které zahrnuje celkem 8 
strojů. Byly vyhodnoceny pracovní časy, časy poruch a nastavení. 
 
Byly provedeny výpočty rytmu výroby a ověřen výrobní takt jednotlivých pracovišť. 
 
Pomocí momentového pozorování byly stanoveny procentní podíly jednotlivých 
spotřeb časů. Jednoduchým propočtem lze zjistit, že pokud výsledky vztáhneme na jednu 
směnu, lze očekávat, že prostoje mohou činit nezanedbatelnou část směny. Ve 
sledovaných týdnech se pohybovaly hodnoty v rozmezí 6,8 až 13,54 %, což převedeno na 
minuty činí 49 až 97 minut. 
 
Na základě dostupných informací bylo zjištěno, že je chybně stanoven efektivní 
časový fond strojů a není vyčleněn žádný plánovaný čas na údržbu strojů. 
 
V kapitole 4 jsou uvedeny návrhy, jejichž realizací by došlo k pozitivním změnám ve 
výrobním procesu. Jedná se zejména o oblast snižování prostojů, oprav strojů, využití 
strojů a efektivnějšího rozdělení výroby. 
 
Návrhy uvedené v práci jsou obecného charakteru a v případě zájmu podniku lze 
uvedené návrhy dále rozpracovat. Pro lepší orientaci ve využití jednotlivých strojů jsou 
provedené analýzy doplněny řadou grafů. 
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